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Auf den schriftlichen Bescheid der Internationalen Recherchenbehdrde (Regel 43 bis. 1 PCT) mlt Absendedatum vom 
17.02.2005: 

Der schriftliche Bescheid basiert auf dem Stand der Technik aus den Dokumenten D1 bis D4 t er bejaht die Neuheit der 
Anspruche 6-10, verneint jedoch die erfinderische Tatigkeit aller Anspruche 1-10. 

Beiliegend wird ein neues Patentbegehren mit 5 Anspruchen eingereicht. Der neue Anspruch 1 vereinigt die Merkmale der 
ursprunglichen Anspruche 1, 2 und 5. Die neuen Anspruche 2 bis 5 entsprechen in ihren Merkmalen den ursprunglichen 
Anspruchen 7 bis 10. Die ursprunglichen Anspruche 3, 4 und 6 wurden ersatzlos gestrichen. Alle Anderungen sind aus der 
im Original beigefugten, handschriftlichen Korrekturfassung (Rotkorrektur) ersichtlich. 



Der neue Hauptanspruch ist hinsichtlich seines Oberbegriffs (Gattung) auf ein I? Verfahren zur Herstellung von Bauteilen 
elner Gasturblne..." beschrSnkt, Bauteile anderer Maschinen werden nicht mehr erfasst. Siehe hierzu die Streichung des 
Begriffs „vorzugsweise" in der ersten Zeile des ursprunglichen Anspruchs 1. 

Gasturbinenbauteile, insbesondere rotorzugeh6rige Teile, sind im Betrieb hohen mechanischen und thermischen 
Belastungen ausgesetzt. Zur Minimierung der Bruchgefahr mussen solche Teile mdglichst fehlerfrei sein, d.h. sie durfen 
keine Schwachstellen wie Risse, Kerben etc. aufweisen. Bei pulvermetallurgisch hergestellten Verbundbauteilen sind die 
Verbindungsfiachen der zusammengefugten Formkorper besonders kritische Bereiche. 

Auch die Vorschiage aus den Dokumenten D1 bis D3 behandeln die Problematik der Verbindungsstellen. 
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GemaB D1 soil die Verbindungsqualitat dadurch optimiert werden, dass Formkdrper mit nur geringfugig unterschiedlichem 
Schrumpfverhalten (Unterschied maximal 5 %) kombiniert werden. 

GemaB D2 soli der SpritzgieBvorgang selbst mit einer FlieBrichtung parallel zur Verbindungsflache die Basis fur die 
Verbindungsqualitat liefern. Auch ein Vorwarmen der jeweils zuerst vorhandenen Fugeflache wird vorgeschlagen. 

GemaB D3 wird zum Fugen eines Bo hrwerkzeug mantels und eines Boh rwerkzeug kerns vorzugsweise ein 
Mantelformkorper mit hbherem Sinterschrumpf verwendet, so dass eine Presspassung zwischen den Formkdrpern 
existiert, welche die Diffusionsverbindung unterstutzt. Nachteilig ist, dass im Werkzeugmantel Zugspannungen verbleiben 
konnen, die zu dessen Bruch fuhren konnen, vor allem beim Einsatz des Bohrwerkzeugs. 

Keines der Dokumente gibt einen Hinweis auf eine gezielte, auBere Druckbeaufschlagung wahrend des Sinterns/der 
Diffusion, wobei der Druck nach dem Verbinden nicht mehr vorhanden ist, d.h. die Verbindung entlastet ist. 

Daher wird die Auffassung vertreten, dass der neue Hauptanspruch neben „Neuheit" auch das Kriterium „erfinderische 
Tatigkeit" erfullt. Die netien abhangigen Anspruche 2 bis 5 sollten ebenfalls gewahrbar sein. 
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Anlage 

Patentanspruche 1 bis 5 (1 Blatt, einfach), per Fax und Post 
Rotkorrektur (2 Blatt, Original), nur per Fax 



P803330/WO/1 

Patentanspruche 



1 . Verfahren zur Herstellung von Bauteilen einer Gasturbine, insbesondere 

eines Flugtriebwerks, durch pulvermetallurgisches SpitzgieBen, wobei aus 
Pulver-Bindemittel-Gemischen mehrere Formkorper gefertigt werden und 
jeder Formkorper darauffolgend einem Entbinderungsprozess unterzogen 
wird, wobei im Anschluss durch Sintern jeder Formkorper zu mindestens 
einem Bauteil mit gewunschten geometrischen Eigenschaften verdichtet 
bzw. geschrumpft wird, und wobei zur Herstellung eines Bauteils mehrere 
Formkorper wahrend des Sinterns durch einen Diffusionsprozess miteinan- 
der verbunden werden, indem die miteinander zu verbindenden Formkorper 
zumindest wahrend des Sinterns an miteinander zu verbindenden Abschnit- 
ten in Flachenkontakt gebracht werden, dadurch gekennzeichnet, dass 
wahrend des Sinterns ein Druck auf die miteinander zu verbindenden 
Formkorper ausgeubt wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf mindestens 
einen der miteinander zu verbindenden Abschnitte der Formkorper zur Un- 
terstutzung des Diffusionsprozesses eine Beschichtung aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Oder jede 
Beschichtung als Folie Oder Schlickerschicht aufgebracht wird. 



4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass dann, wenn die miteinander zu verbindenden Formkorper ein unter- 
schiedliches Schrumpfverhalten wahrend des Sinterns aufweisen, der 
Formkorper mit dem groBeren Schrumpfumfang auf den Formkorper mit 
dem geringeren Schrumpfumfang aufgeschrumpft wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass dasselbe der Herstellung von Schaufeln oder Schaufelsegmenten, ins- 
besondere von Leitschaufeln, Leitschaufelsegmenten, Laufschaufeln oder 
Laufschaufelsegmenten eines Flugtriebwerks, oder der Herstellung von Ro- 
toren mit integraler Beschaufelung dient. 
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Verfahren zur Herstellung von Bauteilen ^onrugowo^ einer Gasturbine, 
insbesondere eines Flugtriebwerks, durch pulvemetallurgisches Spitzgie- 
Ben, wobei fcoin?ffivormotall^ 

dc3t cinem B indcmittc l zu oincr homogcnon Maooo 

duroh 



Mctollpulvcr mit 



vcrmiacht wird, wobe i Vnaohlie B cnd oua dcr homogcnon Maooo 
SpritzgioBon mindootono\ irj Form korper geferttgtMnd wobei der odc g jeder 
Formkorper darauffolgend einem Entbinderungsprozess unterzogen wird, 
\**4 wobei im Anschluss durch Sintern per o dc f jeder Formkorper zu min- 
destens einem Bauteil mit gewunschten eeometrischen Eigenschaften ver- 
dichtet bzw. geschrumpft wird, floduroh gckonngc i ohnot, dooq zur Her- 
stellung eines Bauteils mehrere Formkorper wahrend des Sinterns durch 
einen Diffusionsprozess miteinander verbunden werden, \sri*lAtfn — 



Ve rfah re n nach Anap r uch 1, da d u r ch gcken n teic hn et, doas hicrafl clie 

miteinander zu verbindenden Formkorper zumindest wahrend des Sinterns 
an miteinander zu verbindenden Abschnitten fJcr rormkorpofj/ m Flachen- 
kontakt gebracht werden^ £ — 33 — 



Verfahren noch Anopruch 2, da d ur c h gckc n nzeichnct, d aMhicrgi 

miteinander zu verbindenden Formkofpei^aa^err^^ zu verbin- 

denden AbschnjtieivH*-^^ Flachenkontakt gebracht 

^ e rd e m f 



}-4, Vcrfohrcn nach Anopruch 2 odor 3, dadu r ch gek en nrctchn e t^daaa 

miteinander zu verbindenden ForTTikorpei^^ sowie wah- 

rend eines Vorsii]lfii»6^n^ wahrend des Entbinderungspro- 

<J gglgo^mitoinondcr in Flochcnkontokt gebrocht wcrde n . { 

Vcrfohrcn noch einem odcr mchrcrcn dcrAnopruohc 1 bio l^ dadurch ge- 

kennzeichnet, dass wahrend des Sinterns ein Druck auf die miteinander 
zu verbindenden Formkorper ausgeiibt wi rdT J 
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|~6- Vcrfohrcn nooh Anopruch 5, dodurch gckennzcichnet^dooodoi 

wahrend des Sinternsjjndjies^^ auf die miteinander zu 

■ ■vcTgmflcnd^ Formkorper ousgcubt wird. — J 

J? , X Verfahren nach joinom odor mohroron do j Anspruchfr 1 Jwe-^, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass auf mindestens einen der miteinander zu verbinden- 
den Abschnitte der Formkorper zur Unterstutzung des Diffusionsprozesses 
eine Beschichtung aufgebracht wird. 

3 . X Verfahren nach Anspruch X, dadurch gekennzeichnet, dass die oder jede 
Beschichtung als Folie oder Schlickerschicht aufgebracht wird. 

3 

If, X Verfahren nach einern frdor mohroronf der Anspruche 1 bis/fr, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass dann, wenn die miteinander zu verbindenden Form- 
korper ein unterschiedliches Schrumpfverhalten wahrend des Sinterns auf- 
weisen, der Formkorper mit dem groBeren Schrumpfumfang auf den Form- 
korper mit dem geringeren Schrumpfumfang aufgeschrumpft wird. 

£\ Verfahren nach einem frdor mohroror| der Anspruche 1 b\s#, dadurch ge- 

kennzeichnet, dass dasselbe der Herstellung von Schaufeln oder Schau- 
felsegmentenl oinor Gaoturbinj , insbesondere feor Horoto l lun^ von Leit- 
schaufeln, Leitschaufelsegmenten, Laufschaufeln oder laufschaufelseg- 
menten eines Flugtriebwerks, oder der Herstellung von Rotoren mit integra- 
ler Beschaufelung dient. 



